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f) Ola vortiegende Erfindung betrifft eln Verfahren zum 
Heratellen elnea Webenkdrpera, bei dam Metallbleche la- 
genwalae gaaohlohtet und/oder gewlckelt warden, die zu- 
mlndeat teDwelae alne Struktur zur BUdung von fOr eln Fluid 
durohatrftmbaren Kenftlen aufweiaan, wo be) zumlndeat eln 
Ted der Blechlagen zunichat aui emem geechJchteten 
Material (4, 5. 8) beataht, welchea mlndeatena alne Schlcht 
(4) aua Chrom enthaftendem Stahl und mlndeatant alne Im 
weientnchen Aluminium enthaltanda Schlcht (5, 6) aiifweist, 
die bei elner iplteren Wirmebehandlung weltgehend ho- 
mogeniaiert werdan, und wobei daa geaohlohtete Material 
bei eelner Haratellung mlt mlndeatena elner zuefltzllchan 
Schlcht (Ba, 8b, Be) aua Lotmatarial versehen wtrd, ao daS 
bei der epfttsren WSrmebehandlung L6tverbtndungtn zu- 
mlndeat an Teilen der BerQhrungalinten zwfrchen den Blech- 
lagan entatehan. Bevorzugt bedeckt die Schlcht (9a, 9b, 9c) 
ant Lotmatarial nur elnen Tallberelch der Obarfliche dea 
geachichteten Materials (4\ 6, 6), vorzugaweite atrelfenf6r- 
mlg mindeitena einen Randberelch. 
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Beschreibung versehen, wahrend die Qbrigen Bleche ohne Lotmaterial 

hergestellt werden. 

the Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bei der zu bevorzugenden Verwcndung von Nickel- 
Herstellen ernes Wabenkorpers, bei dem Metallbleche basislot fur die Lotmaterialstreifen konnen diese beim 
lagenwase geschichtet und/oder gewickelt werden, die 5 gemeinsamen Walzvorgang mit dem Einwalzen von 
zummdest teflweise eine Struktur zur Bfldung von fOr Aluminiumschichten aufgebracbt werden. wobei sich 
em Fluid durchstrombaren Kanalen aufweisen. das relativ hartere Nickelmaterial in die Aluminium- 
Em Wabenkorper der vorstehend genannten Art 1st schicht drflckt, so daB trotz der Streifen eine nahezu 
beispieJsweise durch die WO 89/07488 bekannt Der ebene OberfUche entsteht Die Lotschicht muB bei dem 
Wabenkoiper dient als TWger ernes Katalysators, der (0 fertigen gewalzten Blech beispielsweise nur etwa 0J5 bis 
die Umsetzung von Komponenten eines Abgases, insbe- 3ubetragen. 

sondere eines Abgases aus einem Verbrennungsmotor, Durch die Verfahrensfuhrung und die Verwcndung 

mwauger uroweltbelastende Verbindungen begflnstigt ernes geschichteten Materials, welches nimdestensdne 

uit wabenkorper smd hphen mechamschen und ther- Schicht aus Chrom enthaltendem Stahl und mindestens 

nuschen Belastungen ausgesetzt Neben den mechani- , s eine im wesentlichen Aluminium enthahende Schicht 

schen und thermischen Belastungen sind die MetaDble- aufweist, kann das Lotmaterial ein Nickelbasislot sein, 

che einer die Korrosion fyrdemden Atmosphire ausge- wobei die maxhnale Lottemperatur bei 1100 bis 1 150°C 

setzt Es ist daher wunschenswert, zur Herstellung eines betragt Vorzugsweise enthait das Lotmaterial zwischen 

Wabenkorpers Metallbleche mit hoher Korrosionsbe- 0,5 und 8% Bor. insbesondere 3 bis 6% Bor Bor im 

standigkettzuyerwenden; M Lotmaterial dient als Diffusionsbescnleuniger" so daB 

„^nS U ? W ^ 13ft ^ eSb l to ^ W, * enk5r - eine VerkOrzung des L^rSSSbdSeS! 

per Metallbleche zu verwenden, die zunacfast aus einem wertigen LOtverbindungen erreicht wird. Eine Verkflr- 

geschicbteten Material bestehen. Solche Bleche weisen zung des LStprozesses hat zur Folge, daB hohere 

imndeatens erne Schicht aufiChrom enthaltendem Stahl Durchlaufraten durch einen LOtofen innttglicht wei- 

und mmdw tens eine im wesentlichen Aluminium enthal- 25 den. Durch den erreichbaren hohen Alunimimngehalt 

tende Schicht auf. Em solches geschichtetes Blech wird der homogenisierten Bleche kdnnen nachteiligeBigen- 

einer Warmebehandlung unterzogen, wobei das Blech schaften des Boranteils ausgeghchen werden. 

weitgehend homogenisiert wird. Unter Homogenisie- Insbesondere ist es vorteflhaft, daB die Wfirmebe- 

rung des Bleches wird erne Diffusion des Aluminiums in handlung zunachst in einem Temperaturbereich durch- 

den Stahl vers tonden, so daB im wesentKchen ein ein- M gefflhrt wird. in dem das Lotmaterial noch nicht 

schichuges Blech aus Stahl mit Aluminium entsteht sctanilzt Nach einer weitgehenden Homogenisieruiw 

Aus der DE-OS 29 24 592 smd verschiedene Verfah- der geschichteten Bleche wird die Temperatur Wszu 

ren zum Aufbnngen von Lotmaterial auf solche Bleche der Schmelztemperatur des Lotmaterials i erhflht Diese 

bzw. daraus hergestellte Wabenkorper bekannt AUe Verfahrensfuhrung hat den Vorteil. daB sichenresteUt 

diese Verfahren erfordera einen erheblichen Aufwand 35 wird, daB eine weitgehende Homogenisierung der ge- 

undzusatzhcheFertgungsschritte. schichteten Bleche erreicht und dann eine hakbare lit 

Der vorhegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- verbindung geschaffen wird 

grunde, em Verfahren zum Herstdlen ernes Wabenkor- Weitere VorteOe und Merkmale des erfindungseema- 

pers anaigeben, das rndghcfast wenige Fertigungsschrit- Ben Verfahrens werden anhand der Zdchnung nBher 

te entnalt aoer trotzdem zu emem korrosionsbestandi- 40 erlautertEszeigen: 

gen und mechanisch belastbaren Wabenkfirper fflhrt. Fig. 1 schematisch einen Wabenkorper im Quer- 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Her- schnitt, 

^^f^f^VV^^ MtAmaltn des An- Fig. 2 eine Metallblechlage mit geschichtetem Auf- 

spruchs 1 gelflst Vorteilhafte WerterbDdungen sind Ge- bau und Lotschicht und 

gens^dCTUnte^rOche. . . « Rg. 3 eine schichtartig aufgebaute Metallblechlage 

Durch Verwendung von Blechen. die bereits nut mm- mit mehreren Lotstreifen. 

d^ens einer auf gewalzten Lotschicht versehen sind, In der Pig. 1 ist ein Wabenkorper 1 dargestellt Der 

endallen aUe Ferhgungsschritte, die mit dem spflteren Wabenkorper 1 besteht aus lageweise geschichteten 

Aufbnngen und Fuoeren von Lot zu tun habea Der und gewickelten hochtemperaturkorrosionsbestSndi- 

Wabenkorper braucht nur gewickelt oder geschichtet 50 gen Metallblechlagen. Der Wabenkorper 1 ist aus ab- 

^^anschheBend dem LOtprozeB zuge- wechselnden Lagen glatter und geweflter Bleche 2, 3 

werden. Das Aufbnngen von Lotmaterial bei ei- hergestellt Die glatten und gewellten Bleche 2, 3 weisen 

nem WalzprozeB, bei dem obnehin verschiedene einen geschichteten Aufbau auf Sic enthalten eine inne- 

Sctuchten zusammengewalzt werden, ist weit weniger re Schicht 4 aus einem Chrom enthaltenden StahL 

aufwendig als das spatexe Beloten der Bleche oder Wa- 55 Auf den beiden Sehen der tnneren Schicht 4 sind je- 

benkOrper. weils Schichten5.6 aufgebracht, die im wesentlichen aus 

Aus dem Stand der Techmk smd verschiedene Arten Aluminium bestehen, wie dies aus der Fig. 2 ersichtlich 

der Belotung und der Anordnung von Lotverbindungen ist Die in der Fig. 2 dargesteUte Metallblechlage mit 

ernes Wabenkorpers bekannt Durch streifenweises An- geschichtetem Aufbau weist eine Erscheinungsform auf 

ordnen des Lotmaterials auf der OberfUche der Bleche eo wie sie vor der Warmebehandlung ist Der aus lagenwei- 

kfinnen fast alle gewflnschten Konfigurationen der sp§- se geschichteten und gewikkelten Metallblechen her- 

teren Lotstellen erreicht werden. Bevorzugs werden stellte Wabenkorper 1 weist eine Struktur auf zur Bil- 

Streifen einer Breite von 2 bis 10 mm. insbesondere dung von fur ein Fluid durcfastrdmbaren Kanalen 7 auf 

etwa 5 mm. Je nach Bautyp konnen die Streifen auf Die Blechlagen sind in einem Mantelrohr 8 angeordnet 

oner oder beiden Seiten und an einem oder beiden es Das Mantelrohr 8 weist vorzugsweise auf seiner Innen- 

Rltadern angeordnet sein. Es ist insbesondere auch seite zumindest in Teilbereichen eine im wesentlichen 

maglicn, nur die Halfte der Bleche fur einen WabenkOr- aus Aluminium bestehende Schicht auf. Es kann aber 

per, insbesondere glatte Bleche, mit Lotschkhten zu auch allein oder zusfltzlich mh Oblichen Lfittechniken 
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nut den Blechcn vcrbunden werden. Es 1st aucfa mfiglich, 
einen Wabenkdrper teilweise aus homogenen Blechla- 
gen und teilweise aus schichtartig aufgebauten Blechla- 
gen berzustelleiL 

Jedenfalis weisen die schichtartig aufgebauten Blech- $ 
lagen eine oder mehrere Schichten Lotmaterial 9 auf, 
wie die aus Fig. 2 erkenribar ist Ein sptterer aufwendi- 
ger Belotungsschritt vor, bei oder nach dem Schichten 
Oder Wickeln der Bleche entf&llt dadurch. Je nach Ort, 
Apzahl und Or5Be der gewtaschten Lotverbindungen i 0 
kdnnen Lotschichten auf einer oder beiden Seiten au- 
Ben auf die schichtartig aufgebauten Bleche aufgewalzt 
werden. 

Wie F|g. 3 zeigt, ist fs vielfach wOnschenswert, das 
lot nur streifenfdrmig in Teflbereichen 9a, 9b, 9c der 15 
Oberfiache aufeubringeh. Dies kann auf einer oder bei- 
den Seiten der Bleche srfolgen. Bevorzugt werden zu- 
mindest Streifen 9a, 9c an mindestens einem Randbe- 
reich der Bleche, die spfiter zu stirnseitigen Lfltverbin- 
dungen lm herzusteUenden Wabenkdrper fOhren, da die 20 
Bleche eine Breite b haben, die der spateren axialen 
Lange des Wabenkdrpers t entspricht 

Das erfindungsgemafle Verfahren ist fOr Wabenkdr- 
per anwendbar, die ganz odfer teilweise aus schichtartig 
aufgebauten Blechen bestehen und fQhrt kostengtostig 25 
zumedianisch beiastbaren hocfatemperaturkorrosions- 
oestandigen Kdrpem, die besonders fOr Abgaskatalysa- 
toren von Kraftfahrzeugen geeignet sind 

Bezugszeichenliste 



1 Wabenkdrper 
2gewelhes Blech 
3glattesBlech 

4 Chrom enthaltende Stahlschicht 

5 Aluminiumschicht 

6 Aluminiumschicht 
7KanflIe 
BMantelrohr 

9 Lotmaterialschicht 

9a, 9b, 9c Lotmaterialstreif en 

b Breite der Bleche - axiale Lange des Wabenkdrpers. 
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1. Verfahren zum HersteUen eines Wabenkdrpers 
(IX bei dem Metallbleche (2, 3) Ugenweise ge- 
schichtet und/oder gewickelt werden, die zumin- 
dest teilweise eine Struktur zur Bildung von fQr ein 
Fluid durchstrdmbarcn Kanaicn (7) aufweisen, wo- 50 

bei zummdest ein TeU der Blechlagen zunachst aus 
einem geschichteten Material (4, 5, 6) besteht wel- 
ches mindestens eine Schicht (4) aus Chrom enthal- 
tendem Stahl und mindestens eine im wesentlichen 
Aluminium enthaltende Schicht (5, 6) aufweist, die 55 
bei emer spateren Warmebehandlung weitgehend 
homogenisiert werden dadurch gekennzeichnet, 
daB das geschichtete Material bei seiner Herstel- 
lung mh mindestens einer zusatzlichen Schicht (9; 
9a, 9b, 9c) aus Lotmaterial versehen wird, so daB bei to 
der spateren Warmebehandlung Ldtverbindungen 
zummdest an Teilen der Berflhrungslinien zwischen 
den Blechlagen (2, 3) entstehen. 
2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht (9a, 9b, 9c) aus Lotmateri- « 
al nur einen Teflbereich der Oberflache des ge- 
schichteten Materials (4, 4 6) bedeckt, voraigswei- 
se streifenfdrmig mindestens einen Randbereich. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf beiden Seiten der geschich- 
teten Blechlagen (4, 5, 6) zumindest Teilbereiche 
aus Lotaiateral (9) vorhanden sind 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1, 2 oder 3 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lotmaterial f9- 
9a.9b,9c)einNickelbasislotist 1 ' 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zocfanet, daB das Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) zwi- 
schen 03 und 8% Bor enthait, vorzugsweise etwa 3 
bis 6%. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bleche 
(2, 3) erne der axialen Lange des herzusteUenden 
Wabenkdrpers (I) entsprechende Breite (b) aufwei- 
sen und an mindestens einem, vorzugsweise an al- 
ien Randbereichen, die spater im Wabenkdrper (1) 
stiraseitig liegen, einen Streifen Lotmaterial (9a, 9c) 
aufweisen, der eine Breite von 2 bis 10 mm, vor- 
zugsweise etwa 5 mm hat 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadiirch gekennzeichnet, dafl die Warme- 
behandlung zjmachst in einem Temperaturbereich 
^^efthrt wird, bei der das Aluminium in den 
Stahl diffunthert. das Lotmaterial aber nocfa nicht 
schmilzt, und nach weitgehender Homogenisierun* 
der geschichteten Bleche die Temperatur erst atf 
Ldttemperatur erhdht wird. 
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